

















































Pembicaraan yang terarah dapat membangun 
serta membina pandangan, pertumbuhan dan 
kesatuan.
Seorang sahabat menaruh kasih setiap waktu 
dan menjadi saudara di dalam kesukaan.
Kehidupan akan begitu kejam ketika manusia 
merasakan  kegelapan, hidup suram tiada arti? 
Hadapi rintangan, karena Tuhan mempunyai 
rahasia.
Pantang di ucap kata terlambat untuk sebuah 
sukses bila masih ada keyakinan didada balut 
dengan semangat dan kemauan, pastikan 
melalui keberanian untuk mencoba sukses 
pasti teraih.
Seseorang merasakan kebahagiaan dan arti 
cinta sesungguhnya apabila dia masih mau 
menghargai kasih sayang orang lain yang 
diberikan padanya, tanpa itu kekecewaan yang 
akan dirasakan.
                           
                                   ^ TRI ^
PERSEMBAHAN
Allah  SWT  Yang telah melimpahkan segala rahmat dan 
karunianya sehingga laporan ini dapat terselesaikan.
Bapak dan ibukq yang tercinta terima kasih atas 
pengorbanan dan kasih sayang serta bimbingan dan doa 
yang engkau berikan dalam kelangsungan hidup yang penuh 
dengan rintangan ini.
Kakak2 dan adik q(mbak tatik, mas woko, adik q agus N 
wahyu, )trima kasih atas dorongan serta Doanya.
Bapak dan Ibu Dosen yang telah membimbing selama study 
di Universitas Sebelas Maret Surakarta. 
Konco2 q Thp0”06 (Neng yang pualing baik,, Tri si sipit, Nurul 
endut, Esti, Tere, Dodo, ratih, Widi, dll )  yang tidak bias saya 
sebutkan satu persatu, trima kasih atas kebersamaannya, 
memberi semangat untuk melangkah kedepan dan selalu 
menghibur dan mendengar keluh kesahq, yang memberikan 
kenangan terindah  yang tak mungkin terlupakan.
Syang q walaupun kmu jauh tapi makasih banget atas kasih 
sayang dan perhatian yang kamu berikan  sehingga memberi 
semangat buat q selama ini.



























































































































































Berdasarkan   Tri   Darma   Perguruan   Tinggi,   Pendidikan   dan 
Pengajaran Tinggi merupakan Penangung Jawab bagi  terbentuknya manusia 
yang   memiliki   kecakapan   dalam   ilmu   pengetahuan,   mengabdi   kepada 
masyarakat   sehinga   dapat   berperan   serta   dalam   mewujudkan   masyarakat 
Indonesia   yang   adil   dan   makmur.   Dalam   rangka   mewujudkan   harapan 
tersebut, berbagai bentuk usaha atau kegiatan ilmiah dilakukan oleh Perguruan 





relevan   dalam   bidang   agribisnis   atau   industri   pengolahan   hasil   pertanian. 
Bentuk bagian yang dilakukan adalah kerja praktek dengan mengikuti semua 
aktifitas atau kegiatan di lokasi magang. Magang dalam industri pertanian atau 
di   bidang   agribisnis   merupakan   salah   satu   bagian   kurikulum   Program 
Diploma III Teknologi Hasil Pertanian, Fakultas Pertanian Universitas Sebelas 
Maret.   Setiap   mahasiswa   wajib   melaksanakan   magang   di   industri   hasil 
pertanian sebagai syarat untuk meraih gelar Ahli Madya (A,Md). Magang di 
industri   hasil   pertanian   penting   untuk  melengkapi   pengetahuan  mengenai 
dunia industri yang sebenarnya merupakan bentuk nyata dari teori­teori yang 
didapat selama mengikuti perkuliahan.
Dalam melaksanakan  magang   sering  dijumpai   kesenjangan   antara 
teori   dan   praktek.   Hal   tersebut   merupakan   permasalahan   yang  harus 
diselesaikan   dan   dicari   jalan   keluar.   Penyelesaian   masalah   tersebut 
berdasarkan  adanya  kemampuan  dalam menerapkan   teori  yang   telah  dikuasai.  Kemampuna   ini 
hanya dapat dicapai bila mahasiswa telah cukup menguasai teori,  mendapatkan pengalaman dan 






Agribisnis   menangani  hasil   pertanian   pertanian   yang   diproses   secara   industri   untuk 
menghasilkan  produk  yang  bermutu  dan  berkualitas   dari   bahan  bakunya.  Peningkatan  kualitas 
produk  tidak  lepas  dari  pengendalian dan pengawasan agar dicapai  produk yang sesuai  standar 
mutu.  PT.   Indofood  Sukses  Makmur  Tbk   selalu  menerapkan  sistem keamanan  pangan  sehinga 








hususnya   antara   pihak   Universitas   Sebelas  Maret   dengan   pihak   PT.   Indofood   Sukses 
Makmur Tbk.
c. Memperoleh pengalaman kerja secara langsung sehinga dapat membandingkan antara teori 












khususnya  Asia   Timur   dan  Asia   Tenggara.  Menurut   catatan   sejarah,  mie 
dibuat pertama kali di daratan Cina sekitar 2000 tahun yang lalu pada masa 
pemerintahan  Dinasti  Han.  Dari  Cina,  mie   berkembang   dan  menyebar   ke 




Dalam   Standar   Nasional   (SNI)   nomor   3351­1994,   mi   instan 
didefinisikan sebagai produk makanan kering yang dibuat dari tepung terigu 










































18%,   lebih  kurang 80% penyusun protein  adalah   fraksi  gluten  yang merupakan pembentuk 
struktur kerangka (Nitasari, 2003).
Pada dasarnya tepung terigu mengandung protein yang merupakan zat gizi yang paling 
















Air  berfungsi  sebagai  media   reaksi   antara   gluten   dan   karbohidrat,   melarutkan 
garam,  dan  membentuk   sifat   kenyal   gluten.  Pati   dan  gluten   akan  mengembang  dengan 
adanya  air.  Air  yang  digunakan   sebaiknya  memiliki  pH antara   6–9,  hal   ini   disebabkan 
absorpsi   air  makin  meningkat  dengan  naiknya  pH.  Makin  banyak   air   yang  diserap,  mi 
menjadi   tidak   mudah   patah.   Jumlah   air   yang   optimum  membentuk   pasta   yang   baik 
(Anonim, 2009)
c. Garam





Minyak   dapat   digunakan   sebagai   medium   penggorengan   bahan.   Dalam 
penggorengan, minyak berfungsi sebagai medium penghantar panas, menambah rasa gurih 
dan kalori dalam bahan. Minyak yang telah rusak mengakibatkan kerusakan nilai gizi, tetapi 








Tahapan pembuatan mi terdiri  dari   tahap pencampuran (mixing),  pembentukan lembaran 




menarik   serat­serat   gluten.   Untuk  mendapatkan   adonan   yang   baik   harus   diperhatikan   jumlah 
penambahan   air   (28–38%),   waktu   pengadukan   (15­25   menit),   dan   suhu   adonan   (24–400C) 
(Anonima, 2008).
Proses  roll-pressing/roll-sheeting  (pembentukan   lembaran)   bertujuan   untuk 
menghaluskan seratserat gluten dan membuat lembaran adonan. Pasta yang dipress sebaiknya tidak 
bersuhu rendah yaitu kurang dari 250C, karena pada suhu tersebut menyebabkan lembaran pasta 
pecah-pecah dan kasar. Mutu lembaran pasta yang demikian akan menghasilkan 
mi yang mudah patah.  Tebal akhir pasta sekitar 1,2–2 mm. Di akhir  proses 
pembentukan lembaran, lembar adonan yang tipis dipotong memanjang selebar 
1–2 mm dengan roll pemotong mi, dan selanjutnya dipotong melintang pada 
panjang tertentu, sehingga dalam keadaan kering menghasilkan berat standar 
(Matz, 1984).
Setelah pembentukan mi  dilakukan proses pengukusan. Pada proses  ini 
terjadi  gelatinisasi pati  dan  koagulasi  gluten  sehingga  dengan  terjadinya 
dehidrasi air dari gluten akan menyebabkan timbulnya kekenyalan mi. Hal ini 
disebabkan oleh putusnya ikatan hidrogen, sehingga rantai ikatan kompleks pati 
dan gluten lebih rapat. Pada waktu sebelum dikukus, ikatan bersifat lunak dan 
fleksibel, tetapi setelah dikukus menjadi keras dan kuat. 
Pengukusan  dengan   pemanasan   akan   mengakibatkan   perombakan   struktur   pati   dan 
penurunan integritas granula sehingga terjadi gelatinisasi. Secara alami senyawa pati bersifat tidak 
larut dalam air tetapi menyerap air 15­30%.  Dengan peningkatan suhu, ikatan H antara molekul 
amilosa   dan  molekul   air   cenderung   lepas.  Molekul   air   pada   tingkat   energi   lebih   tinggi   dapat 
memperlemah   struktur   pati   dan   secara   bertingkat   terjadi   hidrolisis   molekul   pati.   Selama 
mengembang granula pati melepaskan amilosa dan beberapa molekul amilopektin yang mempunyai 
derajat polimerisasi lebih kecil dan meninggalkan granula secara difusi  (Kerr, 1950).
Pengeringan   adalah   pengurangan   sejumlah   massa   air   dari   suatu   bahan.   Pengeringan 







memiliki   keunggulan   rasa   dibandingkan   mi   jenis   lain.   Namun   demikian,   mi   instan   goreng 
disyaratkan agar pada saat perebusan tidak ada minyak yang terlepas ke dalam air dan hasilnya mi 
harus cukup kompak dan permukaan tidak lengket (Made Astawan, 2003).
Setelah pengukusan, mi  digoreng dengan minyak pada suhu 140–1500C 
selama  60-120  detik.  Tujuannya  agar  terjadi  dehidrasi  lebih  sempurna 
sehingga kadar airnya menjadi 3–5%. Suhu minyak yang tinggi menyebabkan 
air menguap dengan  cepat dan menghasilkan pori-pori halus pada permukaan 
mi, sehingga waktu rehidrasi dipersingkat. Teknik tersebut biasa dipakai dalam 
pembuatan mi instan (Made Astawan, 2003).
Setelah digoreng, mi ditiriskan dengan cepat hingga suhu 400C dengan 
kipas angin yang kuat pada ban berjalan. Proses tersebut bertujuan agar minyak 
memadat dan menempel pada mi. Selain itu juga membuat tekstur mi menjadi 
keras.  Pendinginan  harus  dilakukan  sempurna,  karena  jika  uap  air 




















Pengendalian  mutu  adalah  kegiatan   terpadu mulai  dari  pengendalian  standar  mutu  bahan, 
standar   proses   pengolahan,   barang   setengah   jadi,   barang   jadi,   sampai   pengiriman   akhir   ke 
konsumen agar sesuai dengan spesifikasi mutu yang direncanakan. Maksud dari pengawasan mutu 





pemantauan produk akhir  dan pemantauan pengepakan.  Unit  kerja  pengendali  mutu merupakan 









dan  pemeliharaan  yang  membuat   produk  memenuhi   harapan  pelanggan.  Kendali  mutu  produk 
adalah  kendali   atas  produk  pada   sumber   proses   produksi  hingga  pelayanan   lapangan   sehingga 





oleh   konsumen   dan   sifat   tersembunyi   secara   tidak   langsung  menjadi   penilaian   konsumen   dan 










perusahaan   harus   ditutup,   tetapi   kerugian   itu   juga  meluas   ke   perusahaan   sejenis,   pemerintah, 
masyarakat umum dan negara               (Soekart, 1990)
Kualitas menurut definisi dari dari Amerikan society for Quality Control adalah keseluruhan 
dari   suatu   produk   atau   pelayanan   yang   berpengaruh   pada  kemampuannya  untuk  memuaskan 
kebutuhan yang dinyatakan atau tersirat (Kotler, 1997).
Menurut  Feigenbaum  (1992),  prosedur  untuk  mencapai   sasaran  mutu   industri  diistilahkan 
dengan “kendali mutu”seperti halnya prosedur­prosedur untuk mencapai sasaran biaya dan produksi 
masing­masing   diistilahkan   sebagai  kendali  biaya   dan   kendali   produksi.  Pada   umumnya   ada 
empatlangkah dalam kendali tersubut, yaitu:
1. Menetapkan   standar,  menentukan   standar  mutu­
biaya, standar mutu prestasi kerja, standar mutu­keamanan, dan standar mutu­keterandalan yang 
diperlukan untuk proses produksi.
2. menilai   kesesuaian,   membandingkan   kesesuaian 
dari produk yang dibuat atau jasa yang ditawarkan terhadap standar­standar ini.
3. bertindak   bila   perlu,   mengoreksi   masalah   dan 
menyebabkan mulai factor­faktor yang mencakup pemasaran, perencanaan rekayasa, produksi 
dan pemeliharaan yang mempengaruhi kepuasan pemakai.
4. merencanakan  perbaikan,  mengembangkan   suatu 





pendidikan operator  saja atau pengendalian pemasok saja  atau analisis  statistik  saja atau  telaah 
ketrampilan saja.setiap unsur­unsur yang ada ini sama pentingnya (Feiganbaum, 1992) 
Kendali   mutu   terpadu   menyertakan   tidak   hanya   aktivitas­aktivitas   kendali   mutu   secara 
mendalam, tapi yang penting adalah saling ketergantungan aktivitas mutu secara multifungsional di 
seluruh organisasi. Atau dalam bentuk definisi adalah dampak diterapkanya kendali mutu terpadu 
padaseluruh  organisasi  menyertakan   implementasi  manajerial   dan   teknis   dari   aktivitas­aktivitas 
mutu yang berorientasi kepada pelangan sebagai suatu tanggung jawab untuk manajemen umum 
dan pelaksanaan garis  pokok pemasaran,   rekayasa,  produksi,hubungan  industrial,  keuangan dan 
pelayanan serta fungsi kendali mutu itu sendiri (Feiganbaum, 1992).






mulanya   untuk  pabrik­pabrik,   saat   ini  mereka   telah  diaplikasikan   ke  berbagai   perusahaan   dan 
organisasi, termasuk perguruan tinggi dan universitas (Anonim, 2008).
ISO 9000 mencakup standar­standar di bawah ini :




produk   apapun   atau   memberikan   bentuk   jasa   apapun.   Standar   ini   memberikan   daftar 
persyaratan yang harus dipenuhi oleh sebuah organisasi apabila mereka hendak memperoleh 
kepuasan   pelanggan   sebagai   hasil   dari   barang   dan   jasa   yang   secara   konsisten  memenuhi 
permintaan   pelanggan   tersebut.   Implementasi   standar   ini   adalah   satu­satunya   yang   bisa 
diberikan sertifikasi oleh pihak ketiga. 
k. ISO 9004:2000 ­  Quality Management Systems ­ Guidelines for Performance Improvements: 
mencakup   perihal   perbaikan   sistem   yang   terus­menerus.  Bagian   ini  memberikan  masukan 
tentang  apa  yang bisa  dilakukan  untuk  mengembangkan   sistem yang   telah   terbentuk   lama. 
Standar   ini   tidaklah   ditujukan   sebagai   panduan   untuk   implementasi,   hanya   memberikan 
masukan saja (Anonim, 2008).










Alamat perusahaan       : Jl. Tambak Aji II No. 08 PO BOX 1271 Semarang, 
Jawa Tengah
m. Waktu Pelaksanaan Magang





adalah   meliputi   pengendalian   mutu   pada   proses   pembuatan   mi   instant. 
Kegiatan peklaksanaan magang dilakukan secara langsung dengan melakukan 
prakter kerja dilapangan.
Dalam  kegiatan  selama   magang   diberikan   bimbingan   dari   bagian 
pembimbing lapangan dan para karyawan, sehinga memudahkan penulis untuk 
memperoleh data yang dibutuhkan dalam penilisan laporan magang ini.
Magang   yang   dilakukan   di   PT.   Indofood   Sukses  Makmur  Tbk   ini 
mengambil topic mengenai pengendalian mutu (Quality Control) pada proses 







Mengadakan pengamatan   langsung di   lokasi  magang  terutama yang berkaitan  pengendalian 
mutu (Quality Control) yang diterapkan  di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk.
11. Pencatatan 
mencatat   data   sekunder   dari   sumber­sumber   yang   dapat   dipertanggung   jawabkan   dan 
mendukung kegiatanmagang. Jenis data sekunder antara lain data mengenei kondisi umum di 

























terletak  di   kawasan   industri  Semarang  Barat  dekat  dengan   jalur   utama 
Semarang­Jakarta sehingga mempermudah distribusi. di Semarang bagian 
Barat berdekatan dengan jalan utara Semarang­Jakarta. Semula kawasan 






















Dalam   suatu   perusahaan   perlu   adanya   suatu   struktur   organisasi   yang   jelas   sehingga 
perusahaan   atau   organisasi   yang   bersangkutan   tidak   hanya   mampu   mempertahankan 
eksistensinya,   akan   tetapi   tangguh  melakukan   penyesuaian   dan   perubahan   yang   diperlukan 
sehingga  organisasi   semakin  meningkat   efektifitas  dan  produktivitasnya.  Struktur  organisasi 
tidak hanya sekedar wadah dimana berbagai kegiatan berlangsung, akan tetapi sebagai wahana 
yang efektif bagi para anggotanya untuk berinteraksi dan saling berhubungan. 
Struktur   organisasi   dipakai   sebagai   alat   untuk  memperoleh   hubungan   kegiatan   dalam 














Departemen   ini   dipimpin   oleh  Finance   and   Accounting  Manager  yang   tugasnya 
merencanakan   dan   mengendalikan   semua   kegiatan   keuangan,   menyajikan   laporan   dan 
analisa keuangan untuk mendukung operasional perusahaan. Dalam melaksanakan tugasnya 
Finance   and   Accounting  Manager  dibantu   oleh  Cost   Accounting   Supervisor,   General  
Accounting Supervisor, Finance Supervisor dan EDP Supervisor.  
c. Departemen Personalia
Departemen   ini   dipimpin   oleh  Branch   Personnel   Manager  mempunyai   tugas 
merencanakan, mengkoordinir, mengarahkan, dan mengendalikan kegiatan kepersonaliaan 
yang  meliputi   hubungan   industrial,   administrasi   kepegawaian   dan   pengupahan,   jaminan 
sosial dan jaminan umum untuk mendukung pencapaian sasaran perusahaan. 
Dalam   tugas  Branch   Personnel  Manager  dibantu  Industrial   Relation  Supervisor,  
Admin and Wages Supervisor,  General  Affair  and Services Supervisor,  Public  Relations 
Supervisor dan Security Chie.
d. Departemen Marketing 
Departemen  ini  dipimpin oleh  Area Sales and Promotion Manager  (ASPM) yang 
mempunyai tugas pokok merencanakan dan mengkoordinir strategi kegiatan promosi dan 
penjualan semua produk yang dihasilkan.  Dalam melaksanakan  tugasnya ASPM dibantu 
oleh ASPS (Area Sales and Promotion Supervisor)  di   tujuh distrik  Distribution Officer, 
Advertising and Promotion Coordinator serta EDP Marketing.
e. Departemen PDQC ( Process Development and Quality Control )
Departemen   ini  dipimpin  oleh  Branch  Process  Development  and  Quality  Control 
Manager   (BPDQCM)  yang   bertugas  mengendalikan  mutu   (  Incoming  Quality  Control,  
Process Quality Control, Out Going Quality Control ) dan Market Audit dalam BPDQCM 
dibantu oleh  Quality Control Process Supervisor  and  Quality Control Raw Material and 
Finished Goods Supervisor. 
f. Departement Manufacturing 
Departemen   ini   dipimpin   oleh  Factory   Manager  yang   bertugas   merencanakan, 
mengkoordinir, mengarahkan dan mengendalikan kegiatan manufacturing yang meliputi : 
9. Production Planning and Inventory Control (PPIC) 
Dipimpin   PPIC  Supervisor  bertugas   merencanakan   jadwal   produksi   berdasarkan 
confirmed  wekkly  order   yang   diterima   dan  mengendalikan   tingkat   ketersediaan   raw 
material dan finished goods sehingga standar buffer stock terjaga.
10. Production 




Dipimpin oleh  Warehouse Raw Material Supervisor dan  Ware   house Finished Goods  
Supervisor  yang   merencanakan.     Mengkoordinasi   dan   mengendalikan   kegiatan 
pergudangan   sehingga   tercapai   keakurasian   atau   ketepatan   jumlah   keutuhan   dan 
kemanan barang.  
12. Technical 
Dipimpin   oleh  Technical   supervisor  bertugas   merencanakan,     mengkoordinasi   dan 























































sebanyak 1226 orang yang  terdiri  dari  karyawan kantor dan karyawan pabrik.  Perbandingan 
jumlah karyawan laki­laki 




Berdasarkan   jumplah   pekerja/karyawan   di   PT.   Indofood   Sukses  Makmur   Tbk    Divisi 
Noodle Cabang Semarang terbagi menjadi dua yaitu karyawan shif dan non shif:
a. Karyawan shift 








6. Shift I  :  07.00 – 12. 00  tanpa waktu istirahat 

























terigu   sebagai   bahan   dasarnya   tepung   terigu   yang   digunakan   dalam   proses   tersebut 
dikategorikan berdasarkan kadar gluten yang dikandung pada tepung terigu.
Dalam   memperoleh   bahan   baku   maupun   bahan   pembantu   PT.   Indofood   Sukses 
Makmur Tbk memperoleh dari dalam negeri. Sehingga perusahaan tidak sulit memperoleh 
bahan­bahan yang dibutuhkan. Selain itu, dengan memperoleh bahan baku dari dalam negeri, 
dapat  menghemat  biaya  transportasi.  Tepung  terigu  diperoleh  secara   lokal  yaitu  dari  PT. 
Bogasari Flours Mills Surabaya. 
b. Bahan Penunjang/Pembantu
Bahan  penunjang/bahan   pembantu   merupakan   bahan   yang   digunakan   sebagai 
pelengkap   dalam  proses   pembuatan  mi   instan   agar  mi   yang   dihasilkan   dapat   terbentuk 
dengan baik dan sebagai kelengkapan rasa, tekstur dan kekenyalan mi yang nantinya dapat 
mempengaruhi  mutu  mi     itu   sendiri   yang  dimaksud  bahan  pembantu   itu   adalah   tepung 
tapioka.
  Di   PT.   Indofood  Sukses  Makmur   Tbk,   tepung   tapioka   diperoleh   dari   supplier 
Lampung,  pengirimannya tergantung stock yang ada atau tergantung permintaan PPIC. 


































































































































































Tepung   tapioka   adalah   pati   yang   diperoleh   dari   ekstraksi   ubi   kayu   melalui   proses 
pemarutan,   pemerasan,   penyaringan,   pengendapan   pati,   dan   penyaringan   yang  mempunyai 
syarat mutu, terlihat pada tabel 4.2 di bawah ini :
Tabel 4.2 Syarat mutu tepung tapioka berdasarkan SNI 01­2905­1992



















Bahan   dasar   dan   bahan   pembantu   umumnya   dipasok   dalam   skala   besar.   Selain 






sinar  matahari   dan  dalam   satu  pallet   harus   berisi   54   sak.  Dalam penanganan  bahan  dasar 
PT.   Indofood   Sukses   Makmur   Tbk,   mengunakan   sistem   FIFO   yaitu   semua   bahan   yang 
datangnya awal digunakan terlebih dahulu dibanding bahan yang datangnya lebih belakang. Hal 
itu bertujuan agar kualitas bahan tidak mengalami penurunan mutu karena tersimpan terlalu 











melalui   proses   pemarutan,   pemerasan,   penyaringan,   pengendapan   pati,   dan   penyaringan 
(Astawan, 2003).
• Minyak goreng
Dalam  proses  pembuatan  mi   instan,  minyak goreng  sangat  berperan  yaitu   sebagai  medium 
pengorengan saat mi masuk dalam proses frying. Dalam hal ini minyak goreng sebagai medium 
penghantar panas, menambah rasa gurih, menambah nilai gizi dan kalori dalam bahan pangan. 
Pada                     PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, minyak goreng yang dipakai adalah minyak 
kelapa sawit.
• Air alkali (Na2CO3)
Air  alkali   berfungsi   untuk   mempercepat   pengikatan   gluten,   meningkatkan   elastisitas   dan 
fleksibilitas mi, meningkatkan kehalusan tekstur serta meningkatkan sifat kenyal.
• Zat pewarna kuning





























Air  alkali   adalah   larutan   yang   dibuat   dari   air   murni   yang   telah   mengalami 








Pada   waktu   proses   mixing   berlangsung   hal­hal   yang   harus   diperhatikan   adalah 
homogenitas   adonan,   dan   kadar   air   adonan   agar   adonan   yang   terbentuk   sesuai   dengan 
standar yang ada. Karena homogenitas adonan sangat mempengaruhi kualitas dari adonan 
pada proses  selanjutnya.  Homogenitas  adonan yaitu   terbentuk adonan yang kalis/seluruh 





Proses   roll   sheeting  yaitu   proses   dimana   adonan   dibentuk   menjadi   lembaran­
lembaran mi melalui beberapa roll sheet sampai tercapai ketebalan yang standar. Sedangkan 




































Frying  merupakan   proses   penggorengan   dengan   pemberian   sejumlah   panas   pada 
bahan dengan media minyak/lemak. Tujuan proses  ini  yaitu  untuk mengurangi kadar air 
bahan dan kemantapan pati tergelatinisasi. Pada proses ini terjadi proses transfer panas dan 






kipas   untuk  menghembuskan   sejumlah   udara   segar.   proses   pendinginan  mi   dilakukan 










Mi   yang   keluar   dari   pendingin,  masuk   ke   alat   pengemas  melalui  conveyor 
pembagi,   kemudian  mi  dilengkapi   dengan  bumbu  dan  dimasukan  ke  dalam mesin 






















































































































































































































b. Hand  pallet,  merupakan   alat   yang   berupa   landasan   segi   empat   yang   digunakan   untuk 
mengangkut  muatan   atau   bahan­bahan     untuk   didorong   oleh   pekerja,   biasanya   dengan 
bantuan pegangan pada salah satu ujungnya.

































































































































































































































memperlancar   proses   produksi   yang   efektif   dan   efisien.  Tata   letak   pabrik 
merupakan suatu landasan utama dalam dunia industri sehingga sudah tidak 






menggunakan   fasilitas­fasilitas  yang  ada  dalam perusahaan.  Dengan   layout 
yang baik dalam perusahaan akan menimbulkan impuls buying bagi konsmen.
PT   Indofood  Sukses  Makmur  Tbk,   telah  mendesain   tata   letak  pabrik 
dengan sedemikian rupa sehinga akan memperlancar aktivitas baik karyawan 
dan hal­hal yang menyangkut proses produksi misalnya gudang bahan baku 
dekat   dengan   ruangan  proses  produksi.  Tujuan  utama dalam desain   layout 
















aman,   dan   nyaman   sehingga   akan   dapat   menaikkan   moral   kerja   dan 
performans dari operator. Dari uraian diatas bisa disimpulkan bahwa alasan 
utama mengapa desain   layout  harus  diperbaiki  adalah karena desain   layout 
tersebut sudah tidak efisien lagi dilihat dari target produksi perusahaan dan 












































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Apakah  ada  bahaya  pada 









































































15. Analisis  Bahaya, Batas Kritis,  Monitoring dan Tindakan Koreksi 





































































































































































































































murah.  Sehingga dengan perbedaan harga tersebut  dapat  dijangkau oleh 




produk  yang   terbuat  dari   adonan   tepung   terigu.  Syarat  mutu  mi   instan 
dapat dilihat pada tabel 4.11:
Tabel  4.13 Syarat Mutu Mi Instan Berdasarkan SNI 01­0355















































































PT.   Indofood   Sukses   Makmur   Tbk   penempatan   produk   akhir 
dengan   pengudangan.  Yang   dimaksud   dengan   pengudangan   adalah 
penempatan sementara semua produk jadi hasil  pengepakan dari  bagian 
produksi sebelum dikirim ke distributor. Tujuan pengudangan adalah untuk 






c. Tinggi   tumpukan   perpalet   sesuai   dengan   standar   yaitu 
maksimal 8 karton
d. Sistem   handling   yang   baik   misalnya   dihindarkan   dari 
tempat yang basah




Sanitasi   bangunan   dilakukan   dengan   pembersihan   lantai,   dinding, 
setiap hari  3 kali  atau dilakukan pada setiap shift.  Selain secara harian 







No Nama alat/mesin Sanitasi harian Sanitasi Mingguan













































































































































































pengayakan   dari   mesin   screw   conveyor   harus   dibersihkan   dengan 
mengambil kotoran­kotoran seperti kerikil, benang, kutu dari saringan dan 
membersihkan area  disekitarnya dengan menyapu sisa­sisa   tepung yang 
berceceran,  sak tepung terigu dan tepung tapioka dirapikan dan secepat 
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mungkin   dikirim   ke   gudang   penyimpanan   scrab   sak   agar   tidak 
mengganggu  proses   selanjutnya.  Sanitasi   ini  dilakukan  setiap  hari  baik 
pada waktu setelah proses maupun akan akan dilakukan proses produksi.
Setelah mesin  mixer  selesai  digunakan baling­baling dibersihkan 
dari   sisa­sisa   adonan   yang   menempel,   lantai   disekitar   mesin   juga 
dibersihan   agar   tidak   terjadi  kontaminasi   silang.  Disamping   itu,   tangki 
penyimpanan   larutan  alkali   juga  harus  dibersihakan  dan  pipa   spray  air 
alkali. Pada waktu proses pembentukan lembaran adonan adanya sisa­sisa 
serbuk adonan di bawah mesin juga harus dibersihkan pada waktu proses 
produksi   selesai   agar   proses   produksi   berikutnya   dapat   berlangsung 
secepat  mungkin   begitu   juga   pada  mesin   slitter.   Pembersihan   area   di 
sekitar   mesin   steam   harus   dilakukan   setiap   hari   dengan   cara 
membersihkan saluran air dibawah mesin dan mengepel lantai agar tidak 
terjadi   genangan   air   disekitar   area   proses   produksi   yang   dapat 
menimbulkan kontaminasi silang.  Selain  itu,  mie basah yang jatuh juga 
harus   dibersihkan   dengan   menempatkan   pada   plastik   yang   kemudian 
dialokasikan ke tempat penimbunan scrab mi basah. 
Mi yang jatuh selama proses baik itu pada waktu  cutter, folding, 
maupun   pada   saat  frying  secepat  mungkin   dibersihkan   setelah   proses 
produksi   selesai.   Mi   dari   sisa   proses   produksi   yang   tidak   sempurna 








sehingga   kotoran   yang   mengendap   dapat   dialirkan   menuju   tempat 
pengolahan   limbah.   Dan   selama   satu   minggu   sekali   juga   dilakukan 
74
pembersihan   alat   secara   menyeluruh   sampai   ke   bagian­bagian   yang 




































































a. Traping  adalah usaha memisahkan antara  limbah padat  yang  terikut 
dalam limbah mengalir, limbah mengapung dan limbah cair.
b. Equalisasi  adalah  mengikat   sumber   limbah  yang  bermacam­macam 
yaitu unit produksi, kantin, kamar kecil dan boiler.
c. Aerasi bertujuan untuk menggradasi sisa polutan secara aerob.




f. Koagulasi  dan  sedimentasi  penggumpalan   dimaksudkan 
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­ Menambahkan   30­50  ml   pelarut   propanol   yang   telah   dinetralkan   dengan  NaOH dan   kocok 
sampai larut
­ menambahkan 3 tetes indicator phenolphtoloin
­ menetrasi dengan NaOH sampai warna merah jambu, catat ml NaOH yang dibutuhkan
Perhitungan :
% FFA= 25,6 × N × V
                       W
Keterangan :
N = Normalitas
V = Volume(ml NAOH) yang dipakai
W = Berat contoh
Lampiran 2
Pengujian Kadar Gluten
Cara kerja 
M. Menimbang tepung terigu ±10gram ke dalam beker gelas 100ml(A gr)
N. Menambahkan  aquades 6 ml sambil diuleni sampai menjadi lgumpalan dan tidak melekat 
pada dinding beker gelas
O. Merendam selama 15 menit dalam air hangat (±60)
P.Mencuci gumpalan tersebut dengan air mengalir sampai air cucian bersih 
Q. Menimbang ( B gr)
R. Meratakan pada kertas saring yang telah dikeringkan 
S. Mengoven pada suhu 105­1100Cselama ±3 jam
T. Mendinginkan dalam desikator 
U. Menimbang (C gr)
Perhitungan:
Kadar gluten (%) db =   B­b  ×100 
                                       A
Lampiran 3
Pengujian Kadar Air
Cara kerja :
9. Mengoven cawan dan tutupnya selama 30 menit 
10. Mendinginkan dalam desikator
11. Menimbang (ketelitian 0,1 mg)
12. Menimbang contoh 2­5 gram dalam botol timbang mengoven selama 3 jam (botol ditutup)
13. Mendinginkan dalam desikator selama 30­40 menit (tutup dibuka)
14. Menimbang botol dan isinya (ketelitian 0,1 mg)
Perhitungan:
Kadar air : W1­W2 × 100%
                   W1­W0
Keterangan :
W1 = botol timbang dan tutup (gr)
W0 = botol timbang dan tutup dan contoh uji sebelum dipanaskan (gr)
W2 = Botol timbang dan tutup dan contoh uji setelah dipanaskan (gr)
Lampiran 4
Kriteria Pengecekan Quality Control
Tabel 3.1 Kriteria Pengecekan Quality Control
No  Kriteria  Standar 
1 Screw 
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Fisik kemasan Standar 
Warna Normal 
Aroma Normal 
Jumplah terigu/ adonan Sesuai standar
2 Mixing
Camaran benda asing Tidak ada
Waktu mixing  11­15 menit
Jumplah larutan alkali Sesuai standar
Jumlah penambahan air putih Sesuai standar
Jumlah penambahan bahan baku lain /adukan Sesuai standar
Camaran benda asing Tidak ada
3 Pressing
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Ketebalan untaian  1,15 mm
4 slitting
Jumlah untaian 70­73
Bentuk untaian Normal
Bantuk gelombang Normal
5 Steaming 
Cemaran bahan najis Tidak ada 
Camaran benda asing Tidak ada
Penampakan  Normal
Waktu  70­73 detik
Tekanan (kg/cm2) 0,25­0,4 kg/cm2
Suhu  90­100oC
5 Cutting 
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Lipatan mi ± 2 cm
Berat mi basah  ± 2 gr
6 Frying 
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Suhu depan 100­110 0C
Suhu tengah 120­130 0C
Suhu belakang 140­150 0C
Waktu 70­77detik
Level minyak 4 cm
7 Colling 
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Bentuk mi Normal
Suhu mi <32oC
Waktu  318­322detik
Organoleptik  Normal
8 Wraping 
Kondisi proses Normal
Suhu end sealer Sesuai srandar
Suhu long sealer Sesuai srandar
Rpm  Sesuai srandar
Kehalalan produk A/R / 1/0
Mutu etiket Sesuai standar
9 Kelengkapan Produk
Kode Produksi A1527029
Kode produksi karton GNK SB
L51109
Isi /dus 40 pcs
Kondisi sealing 3
Lampiran 5
 Dokumentasi Peralatan yang digunakan dalam pengangkutan bahan baku/bahan penunjang
Gambar 5.1 Forklip
Gambar5.2 Lori
Gambar 5.3 Hand Pallet
Gambar 1.4 Pallet
Gambar 5.4 Pallet
Lampiran 6 Dokumentasi Peralatan yang digunakan dalam analisa karton, etiket
Gambar 6.1 Stecking
Gambar 6.2 Tecklok
Lampiran 8  Skema Mesin dan Peralatan
16. Mesin Pengepres Adonan (Rolling Press)
Keterangan :
G. Mesin Pencampur
H. Bak Pengumpan
I. Pisau/Baling­Baling
J. Motor Penggerak
17. Roll Press
18. Mesin Pembagi Jalur
Keterangan :
f. Rooler
g. Lembaran Adonan
h. Slitter 
i. Penutup Mangkok
j. Roller Pembagi
3. Pengatur Ketebalan
4. Conveyor Feeder
5. Lembaran Adonan
6. Roll Press
7. Slitter
19. Baut Pemberat
20. Mesin Steaming
Keterangan :
­ Tutup Pengukus
­ Pipa Penyedot Uap Air
­ Ruang Pengukusan
­ Conveyor tempat Kedudukan Mie
21. Mesin Pemotong
Keterangan :
18. Conveyor
19. Kipas Angin
20. Roll Kecil
21. Pisau Pemotong
22. Roll Nylon
23. Cangkulan
24. Distributor Conveyor
22. Mesin Penggorengan (frying)
Keterangan :
3. Mangkok Mi
4. Tutup Mangkok
5. Bak Penggorengan
6. Cerobong Uap Minyak
7. Motor Conveyor Penggoreng
8. Penara Kedalasan Minyak
23. Mesin Pengemas (Packing)
Keterangan :
qq. As/Roller Pemegang Etiket
rr. Roller Pengumpan Etiket
ss. Sensor Register Mark
tt. Kotak Kontrol
uu. Conveyor Busa
vv. Forming Box
ww. End Sealer
xx. Conveyor Penghempas
yy. Sikat Pembuang Udara dalam Kemasan
zz. Switch untuk Emergency Stop
aaa. Coupling Penggerak Conveyor Pengumpan
bbb. Long Sealer
ccc. Handle Pengatur Eksentrisitas
ddd. Handle Pengatur Panjang/Pendek Kemasan
eee. Handle Pengatur Kecepatan Pengemasan
fff. Roda Pemutar End Sealer
ggg. Register Controller Knop

